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Actualmente las empresas se encuentran haciendo parte de un mercado globalizado y competitivo 
que impone cada día nuevos retos; razón está por la cual, los directivos de las mismas se ven 
abocados a mejorar sus procesos. Lo que se hace posible, con la implementación de maquinaria 
de alta tecnología y por ende elevados costos. 
  
Es preciso mencionar, que los ingenios azucareros son de las empresas que más demandan 
maquinaria, ya que en los mismos se desarrollan diversos procesos productivos que van desde el 
corte de la caña de azúcar hasta su transformación en el producto final, que es aquel que se coloca 
en el mercado  para satisfacer las necesidades de los clientes a nivel local, regional, nacional e 
internacional. 
  
Conviene señalar, que además de adquirir la maquinaria y ponerla en funcionamiento es 
fundamental que en torno a la misma se realice un mantenimiento preventivo, que como lo 
connota su nombre se fundamenta en la realización de actividades anticipadas que minimizan la 
posibilidad de que se presenten averías en las máquinas, equipos electrónicos, entre otros 
artefactos que son claves para que haya una adecuada dinámica productiva. 
  
El hecho de que se practique un mantenimiento preventivo conlleva a que en los ingenios 
alcancen una serie de ventajas, tales como maximizar la confiabilidad en el uso de los equipos, 
reducir los accidentes de trabajo, reducir los costos de reparaciones y otros más que contribuyen a 
que la empresa tenga una dinámica productiva estable, que asegure su posicionamiento en el 
sector donde participa. 
  
Es preciso establecer, que una de las actividades claves en el proceso del mantenimiento 
preventivo es la lubricación, ya que contribuye a una reducción del desgaste de las piezas en 
movimiento, ahorro de energía, menor costo del mantenimiento y reducción del ruido. Para lograr 
una correcta planeación de la lubricación en un ingenio azucarero, primero es esencial conocer el 
proceso de fabricación del azúcar y la función de cada uno de los equipos que intervienen, para 
luego hacer un análisis de los datos maestros requeridos para planear la lubricación de estos. Lo 
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que se hace por medio de la elaboración de una lista de los equipos y con ayuda de los manuales, 
instructivos y la experiencia de los lubricadores se determinan las actividades y la frecuencia con 
la que deben ser realizadas. 
 
Teniendo claro esto, se procede a crear un formato único de lubricación que logre integrar toda la 
información y sirva para hacer seguimiento de las revisiones, en el que se consignen datos de 
operación de los equipos tales como presión y temperatura. Este se hace teniendo en cuenta la 
ubicación de cada uno de los equipos dentro de la fábrica, buscando la ruta más directa y 
eficiente. 
 
Estructurar esta ruta permite que se dé un mantenimiento preventivo que conlleve a que en la 
empresa se alcance una serie de ventajas, tal como es caso maximizar la confiabilidad en el uso 
de los equipos, la reducción de accidentes de trabajo, reducción en los costos de reparaciones y 
otros más que contribuyen a que la empresa tenga una dinámica productiva estable, que asegure 
su posicionamiento en el sector en donde participa. 
 
Lo planteado conlleva a establecer que si no se realiza un adecuado mantenimiento  preventivo se 
da lugar a que se presente fricción, que como la define Álvarez: 
  
Ocurre entre 2 superficies que están en movimiento relativo genera desgaste por las 
asperezas que entran en contacto y a su vez producen un incremento considerable en la 
temperatura. El desgaste producido se refleja como pequeñas partículas metálicas 
desprendidas que a su vez generan un desgaste mayor, modificando las tolerancias de 
los elementos de la máquina. Lo anterior se traduce en ruido, deterioro de los equipos, 




Por consiguiente, la reducción de los efectos de la fricción se logra si se separan las superficies 
incorporando entre ellas sustancias que la minimizan, denominadas lubricantes. Para su óptima 
operación uno de los factores determinantes, es la temperatura de trabajo, ya que al trabajar por 
                                                          
1
 ALVAREZ, Carlos Eduardo. La lubricación y su importancia. En Línea. Disponible en-. https://es.scribd.com/document/331094119/cartilla-No-
4-lubricacion-2-docx. (consultado Abril 2017) 
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fuera de ese rango de temperatura las propiedades del lubricante cambian, por lo cual deja de 
cumplir con su función. Debido a esto la importancia de llevar un registro de temperatura de los 
equipos críticos, para así garantizar su buena operación. 
  
En la búsqueda de que estos procesos sean eficientes y calidad, las empresas y principalmente en 
los ingenios se ha dado paso al desarrollo y uso de programas informáticos; tal como es el caso 
del programa denominado SAP (sistema y aplicación de los procesos y datos de los productos) 
que se encuentra conformado por 12 módulos entre los cuales está el módulo PM de 
mantenimiento, que le permite una mayor organización, control y programación de las 
actividades de lubricación y del mantenimiento en general de los equipos. 
  
Fundamentados en estos aspectos y siendo conscientes de que en los ingenios azucareros se 
cuenta con una gran cantidad de equipos y maquinaria que son necesarios para que haya una 
óptima productividad, es que en este trabajo se muestra la adaptación de un formato único que 
abarca todas las operaciones de lubricación realizadas en las diferentes frecuencias, en un ingenio 
azucarero ubicado en el Valle del río Cauca. Además, se configura en el módulo PM de SAP, que 
es una herramienta que hace posible la planificación, administración, seguimiento y control de las 
tareas de mantenimiento. La aplicabilidad de este permite tener un mejor rendimiento de las 
máquinas y equipos, optimizando de esta forma los recursos destinados a mantención dando 
como resultado la reducción de los costos de producción en la empresa. 
  
Las actividades desempeñadas durante la ejecución del trabajo fueron: 
 
 Recopilar información para reorganizar y configurar en el módulo PM de SAP rutas de 
lubricación, materiales y equipos del área de lubricación fabrica. 
 
 Establecer relación de consumos de aceite y temperaturas de los equipos de fábrica. 
 





La realización de las actividades planteadas permitió que en el ingenio en cuestión, haya un 
eficiente proceso de mantenimiento preventivo, específicamente de lubricación. Esto hará posible 
que se siga mostrando un fuerte grado de productividad, que es muy significativo para el 
desarrollo económico y social de los habitantes del valle geográfico del río del Cauca, espacio en 
donde se ubica el ingenio. 
 
Conviene señalar, que todo lo que se ha venido mencionando respecto al mantenimiento 
preventivo se logra siempre y cuando este se delimite en los preceptos de la planificación, este da 
la posibilidad de que quien esté a cargo del mismo se plantee interrogantes como: ¿qué fallas 
existen?, ¿qué problemáticas están causando?, ¿cómo solucionarlos?  
  
El hecho de que se formulen estos interrogantes da la posibilidad de que se desarrolle un 
mantenimiento preventivo, se establecen tiempos y actividades en las que no se interrumpe el 
proceso con el desarrollo de este procesos que como se ha venido mencionando es clave para que 
haya eficiencia  en cada una de las líneas de producción. 
  
Concluyendo, es preciso establecer que la aplicabilidad de este sistema informático en un ingenio 
azucarero da lugar a que se creen procedimientos, procesos y actividades que permitan que haya 
un mantenimiento preventivo eficiente, que disminuya la presencia de falencias como la fricción 
y por ende que garantice el funcionamiento interrumpido de las máquinas y equipos; logrando 
con esto que la producción sea  eficiente, que los costos no se eleven y por ende que la 












1. PROCEDIMIENTO DE CREACIÓN DE PLANES DE MANTENIMIENTO 
 
En las organizaciones que se dedican a la transformación de la materia prima en un producto 
terminado, su objetivo principal es mantener un nivel de productividad que les permita dar 
respuesta a las necesidades del mercado en donde se compite. Es por esta razón, que se hace 
necesario que en cada una de las mismas se desarrolle de manera periódica procesos de 
mantenimiento preventivo, como se ha referenciado anteriormente este permite que se detecten 
falencias anticipadamente que pueden llegar a causar largas pausas en las diferentes actividades 
que estructuran un determinado proceso productivo. 
 
Conviene señalar, que el mantenimiento preventivo se lleva a cabo con una serie de subprocesos 
como son: limpieza, ajustes, análisis, calibración, y lubricación; entendiéndose esta última como 
aquella que hace posible reducir la presencia de la fricción que causa desgaste entre las piezas, 
llevando al deterioro de la máquina o equipo. 
 
Debido a que la lubricación es una de las actividades de fundamental importancia para lograr que 
haya un mantenimiento preventivo que contribuya a maximizar la productividad y minimizar los 
costos que se pueden presentar por el daño de maquinaria o equipos, es que se decide hacer una 
reorganización de los datos maestros para la planeación de lubricación de un ingenio azucarero, 
por medio de esta propuesta se logra brindar a los encargados de este proceso una ruta que les dé 
la posibilidad de actuar con mayor eficiencia y además de que la realización del mismo se haga 
de manera total, en algunas ocasiones existen brechas que conllevan a que ciertas máquinas o 
equipos no sean sometidos a este proceso.  
 
En la búsqueda de que este proceso sea eficiente se decide crear la ruta de  lubricación dando 
aplicabilidad a la herramienta tecnológica denominada Sistema y aplicación de los procesos y 
datos de productos (SAP), esta permite llevar a cabo una identificación rápida de los equipos, su 
ubicación y por ende controlar los tiempos en que deben ser lubricados. 
 
Por consiguiente, la aplicación de esta herramienta tecnológica es muy significativa, ya que 
después de ingresar la información y haber establecido la correspondiente programación, se logra 
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entregar las órdenes de lubricación, en donde se especifica el tiempo, los lubricantes y otros 
aspectos que son claves para que haya eficiencia y calidad en el desarrollo del mismo.  En 
palabras de Ávila: 
 
 
La aplicabilidad de SAP permite que el  sistema proporcione una lista con las 
operaciones que deben realizar, especificando la ubicación técnica de las máquinas 
dentro de la planta, los puntos de lubricación y los lubricantes a utilizar. Una vez que el 
lubricador ha efectuado la orden de lubricación, éste debe ingresar al sistema y notificar 
que ha efectuado dicha labor, con lo cual, el software asigna la próxima intervención 
para los mismos puntos, de acuerdo con las frecuencias que correspondan. 
 
 
Lo planteado conlleva a establecer que el primer paso que se debe hacer para lograr que se 
cumpla con el objetivo del mantenimiento preventivo y por ende con el de la lubricación, que es 
la actividad en la que se fundamenta el desarrollo del presente trabajo,  es crear una hoja de ruta, 
en esta se establece de manera clara cada una de las instrucciones que se deben seguir para 
realizar una óptima revisión de los equipos 
 
 
La hoja de ruta en SAP se crea a partir de la transacción IA05,  en donde se estructura un grupo 












Tabla 1. Creación grupo hojas de ruta  
 
                    Fuente herramienta tecnológica SAP 
 




Tabla 2. Hoja de ruta por cada plan de mantenimiento  
 






En cada una de estas se establecen las operaciones a realizar, la cantidad de personas que van a 
hacer parte de estas y el tiempo que se estipula deben demorarse en el desarrollo de cada tarea. 
 
 
Tabla 3. Operaciones de la hoja de ruta  
 
         Fuente herramienta tecnológica SAP 
 
 
En cada una de las posiciones se coloca un texto explicativo. 
 
     Tabla 4. Textos explicativos  
 
                    Fuente herramienta tecnológica SAP 
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Con la hoja de ruta creada se procede a crear el plan de mantenimiento utilizando la transacción 
IP01. En tipo se selecciona plan de mantenimiento de órdenes. 
 
 












Fuente herramienta tecnológica SAP 
 
 
Se define el nombre y ciclo del plan de mantenimiento. 
 








         
Fuente herramienta tecnológica SAP 
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Se selecciona la opción sujeta a conclusión para evitar que salga una nueva orden de 
mantenimiento, para este plan, sin que se haya cerrado la anterior y se define el horizonte de 
apertura, el cual es el porcentaje del tiempo completado del ciclo que se debe haber cumplido 
para que salga la nueva orden de mantenimiento. 
 
 
 Tabla 7. Parámetros de programación del plan de mantenimiento  
    
          Fuente herramienta tecnológica SAP 
 
 
Se definen varios parámetros del plan basados en la configuración del sistema para la empresa 
(ubicación técnica, centro de planificación, puesto de trabajo responsable, grupo de 
planificación), se vincula la hoja de ruta al plan y se define la norma de liquidación basándose en 
la cantidad de equipos de cada centro de costo que intervienen en la revisión. 
 
 
        Tabla 8. Hoja de configuración 
 
                  Fuente herramienta tecnológica SAP 
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Por último, se vinculan todos los equipos implicados al plan de mantenimiento.  
 
 
     Tabla 9. Equipos vinculados  
           







Fuente herramienta tecnológica SAP 
 
 
Cerrando este capítulo es fundamental establecer que la estructuración de los planes de 
mantenimiento es de gran importancia, porque se logran identificar los equipos y las actividades 
de mantenimiento preventivo que se deben aplicar a los mismos para evitar que sufran averías o 
deterioros que conlleven a detener la productividad y con ello a que haya aumento de los costos, 














2. INFORMACIÓN PARA REORGANIZAR Y CONFIGURAR EN EL MÓDULO 
PM DE SAP RUTAS DE LUBRICACIÓN, MATERIALES Y EQUIPOS DEL 
ÁREA DE LUBRICACIÓN FÁBRICA 
 
 
Dando inicio a este capítulo, es preciso establecer que los ingenios azucareros son pieza 
importante en la dinámica económica del país, estos se fundamentan en un amplio nivel 
productivo que permite no solo dar respuesta a las necesidades de la población a nivel nacional 
sino que también hacen posible que se exporten productos como el azúcar a mercados 
extranjeros; consiguiendo con esto que haya cada vez más un mayor generación de ingresos y un 
aumento de empleo en las diferentes zonas en donde se encuentran ubicados. 
 
Conviene señalar, que dicha actividad productiva se logra debido a que en los ingenios se 
encuentran divididos en una serie de departamentos que se encargan de unas funciones 
específicas, pero que están conectadas entre sí, consolidando una sinergia que les permite al final 
aumentar sus niveles de producción.   
 
Haciendo referencia  a dicho proceso, es fundamental establecer que la primera etapa que se 
realiza es aquella relacionada con la preparación de la caña de azúcar que como es sabido es la 
materia prima que se transforma para obtener el producto final. Es preciso establecer que esta es 
transportada del lugar de corte hasta el ingenio por diferentes medios  de transporte (remolques, 
camiones, vagones, etc.), que son pesados por medio de básculas anexas a la fábrica, luego de 
esto  las cañas son  descargadas por medio de grúas cañeras, grúas de puente, volteadores 
laterales o directamente a los conductores de caña. 
 
Seguido a esto, se utiliza un gallego para dosificar la cantidad de caña que se va a utilizar. De ahí, 
los conductores se encargan de llevar estas cantidades a una picadora, luego a una desfibradora y 
finalmente hacia el primer molino para comenzar con la extracción de jugo. 
Para la extracción del jugo se utiliza molinos que se encuentran alineados, estos tienen un diseño 
que se basa en 4 masas (bagacera, cañera, superior y cuarta masa), las cuales rotan y por medio 
del ajuste entre ellas y torque ejercido, comprimen las fibras de caña y extraen el jugo; las fibras 
de caña pasan al próximo molino por medio de un DONELLY, a las fibras obtenidas se les 
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inyecta un caudal de agua para facilitar la extracción de jugo en el próximo molino, proceso que 
se conoce como maceración.  
 
Luego de que los molinos han realizado el proceso de extracción del jugo se obtienen unas fibras 
a las que se conoce como bagazo, que son transportadas por una serie de conductores  de banda y 
de tablillas hacia la bagacera para ser almacenadas y servir de combustible para la caldera cuando 
sea requerido   
 
Conviene mencionar, que la función de la caldera es la de aumentar la presión y temperatura del 
agua hasta volverla vapor con una entalpía alta, que para su funcionamiento requiere una serie de 
equipos como son: ventilador de tiro inducido, ventilador de tiro forzado, soplador de hollín, 
esparcidor de bagazo, parrilla viajera entre otros. Dicho vapor es muy importante, ya que se 
utiliza para  accionar la turbina del turbogenerador y así generar la energía eléctrica para el 
proceso,  igualmente se usa para impulsar las demás turbinas que intervengan en el proceso y los 
evaporadores. 
 
Al terminar la extracción, el jugo de los molinos pasa al tromel que se encarga de filtrar el 
bagazo, de ahí va la báscula, pasa por un primer calentamiento y va a la torre de sulfatación, pasa 
por otro calentador va a los clarificadores. Al salir del clarificador pasa por otro calentador y por 
una serie de evaporadores, que se encarga de sustraer el agua que lleva el jugo, para concentrarlo 
y volverlo meladura, pasando al clarificador de meladura para extraer más impurezas.  
 
Continuando con el proceso de elaboración de la caña de azúcar, es fundamental establecer que 
se lleva a cabo una fase denominada cristalización en la que la sacarosa que contiene el jarabe se 
convierte en grano, este proceso se lleva a cabo en tachos de vacío. Luego los cristales de azúcar 
se separan de la miel restante en la centrífuga, equipos cilíndricos que giran a gran velocidad . 
 
Después, la miel pasa a través de mallas, mientras que los cristales quedan atrapados en ellas y 
son lavados con agua para después ser enviados a la secadora y posteriormente a la enfriadora 
para prepararlos para el empaque; que como lo indica su nombre se fundamenta en colocar el 





Como se puede observar en los ingenios se realizan varias actividades productivas, en las que se 
involucran diversos equipos que hacen posible que haya un engranaje adecuado en cada proceso; 
consiguiendo así que se aumente la eficiencia y la calidad que como es sabido son dos factores 
determinantes para que las empresas sean productivas y por ende competitivas en un mercado 
que es cada vez más globalizado. 
 
Debido a esto, es que se hace necesario que cada vez en las empresas y específicamente en los 
ingenios se de una adecuada aplicabilidad del mantenimiento  preventivo, este es el que hace 
posible que haya una anticipación al desgaste o avería en los equipos, que hace posible que se 
minimice la posibilidad de que haya un detenimiento en el proceso productivo en el que se 
involucre y que conlleva a que se incurra en pérdidas que afecten la salud financiera del mismo. 
 
La  lubricación debe ser una tarea de obligatoriedad en los ingenios, ya que da la posibilidad de 
que se reduzca la presencia de la fricción, que como es sabido es aquel desgaste que se presenta 
entre dos piezas que se encuentran en movimiento, que genera un ruido mayor al que es propio 
del equipo o la máquina,  gastos de mantenimiento y reducción en la producción. O sea, que al 
llevar a cabo este proceso se logra: Separar  las superficies (función principal), reducir el 
desgaste, refrigerar, mantener en suspensión a las partículas contaminantes, sellar para evitar la 
entrada de contaminantes, proteger contra la herrumbre y la corrosión. 
 
Ahora bien, para lograr dicha lubricación se dé adecuadamente se deben identificar todos los 
equipos que intervienen y en proceso y además son objeto lubricación, además se deben conocer 
las actividades y la periodicidad con las que deben ser realizadas; esto se hace basándose en los 
manuales de los equipos y en caso de ausencia de ellos en la experiencia de los lubricadores, 









• Revisión visual y sensorial general 
• Revisión de guarda  
• Revisión de nivel  
• Revisión de filtros  
• Temperatura de chumaceras  
• Temperatura de aceite del depósito  
• Temperatura del motor  
• Presión de la bomba hidráulica 




• Engrase de cadena  




• Engrase de chumaceras  
• Lubricación de partes móviles  




• Cambio de aceite 
• Revisión/cambio de filtros 








• Engrase de acople  




• Revisión/cambio de filtros 
 
Con esta información para cada uno de los equipos, se procede a crear un formato único de 
lubricación, para consignar los datos de cada una de las revisiones, en este se organizan los 
equipos dependiendo de su ubicación dentro de la empresa para optimizar el tiempo de 
realización de la ruta y facilitar su ejecución.  
 
Debido a que los equipos requieren diferentes actividades de lubricación se optó por distinguir 
con color negro las actividades que no lo requieren y para diferenciar cada equipo y facilitar la 
identificación de este, en el formato se referencia entre color blanco y gris. Además, para lograr 
que toda la información fuera abordada en el formato se abrevió, tal como se muestra a 
continuación: 
 
• Revisión visual y sensorial general (Rev. Visual y Sens Gral): En este campo aparece BN    
REG   MAL (bien regular mal), se debe marcar con una X el que corresponda 
 
• Revisión de guarda (Rev. Guarda): En este campo aparece BN   REG   MAL (bien regular  
mal), se debe marcar con una X el que corresponda 
 
• Revisión de nivel (Rev. Nivel);  En este campo aparece BN  REP  CBIO   _________gal  
(bien, reponer, cambio) se debe marcar con una X el que corresponda, en caso de que se requiera 
reponer o cambiar el lubricante se debe consignar la cantidad utilizada en la línea y como indica, 




• Revisión de filtros (Rev filtros (P[bar])): En este campo hay opción para cuatro filtros y se 
deben diligenciar dos casillas para cada uno, en la primera aparece ΔP:____ en el cual se debe 
consignar la diferencia entre en la presión del lubricante después del filtro y la presión del 
lubricante antes del filtro y dependiendo de esta diferencia diligenciar la siguiente casilla BN  
REG  CBIO (bien, regular, cambio)  
 
• Temperatura de chumaceras (Temp. chuma (°C)): En este campo hay opción para 10 
chumaceras y se debe diligenciar consignando en cada uno de los cuadros, la temperatura en 
grados Celsius, para identificar cada una de las chumaceras, se las debe enumerar de la misma 
forma que el resto de los equipos de la fábrica (sur-norte y oriente-occidente) 
 
• Temperatura de aceite del depósito (Temp. Ace. Depo (°C)): Este campo se debe diligenciar, 
consignando en el cuadro la temperatura en grados Celsius. 
 
• Temperatura del motor (Temp. Motor (°C)): Este campo se debe diligenciar, consignando en 
el cuadro la temperatura en grados Celsius. 
 
• Presión de la bomba hidráulica (P. BBA Hca. (psi)): Este campo se debe diligenciar, 
consignando en el cuadro la Presión de la bomba hidráulica en psi. 
 
• Temperatura de los bronces de los molinos (Temp BR Mol  (°C))  Esta actividad se divide 
en ocho campos los cuales se definen a continuación: 
 MBLE (Masa Bagacera Lado Elaboración) 
 MBLM (Masa Bagacera Lado Motor) 
 MCLE (Masa Cañera Lado Elaboración) 
 MCLM (Masa Cañera Lado Motor) 
 MSLE (Masa Superior Lado Elaboración) 
 MSLM (Masa Superior Lado Motor) 
 4MLE( Cuarta Masa Lado Elaboración) 
 4MLM (Cuarta Masa Lado Motor) 
Debe ser diligenciado, consignando los cuadros respectivos  la temperatura en grados Celsius. 
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•Engrase de cadena (Engrase Cadena): Este campo se debe diligenciar, consignando el en 
recuadro un chulo indicando que la labor se realizó. 
 
•Lubricación de la reversa (Lub Reversa): Este campo se debe diligenciar, consignando el en 
recuadro un chulo indicando que la labor se realizó.  
 
•Engrase de chumaceras (Engrase Chuma): Este campo se debe diligenciar, consignando el en 
recuadro la cantidad de lubricante en gramos que se utilizó. 
 
 •Lubricación de partes móviles (Lub Partes mov): Este campo se debe diligenciar, 
consignando el en recuadro un chulo indicando que la labor se realizó.  
 
•Lubricación del canasto (Lub Canasto): Este campo se debe diligenciar, consignando el en 
recuadro un chulo indicando que la labor se realizó.  
 
•Cambio de aceite (Cambio aceite): Este campo se debe diligenciar, consignando el en recuadro 
la cantidad de lubricante en galones que se utilizó. 
 
•Revisión/cambio de filtros (Rev/Cbio Filtros): Este campo se debe diligenciar, consignando el 
en recuadro un chulo indicando que la labor se realizó.  
 
•Engrasar poleas y cables (Engr poleas y cables): Este campo se debe diligenciar, consignando 
el en recuadro un chulo indicando que la labor se realizó.  
 
•Engrase de acople (Engrase acople): Este campo se debe diligenciar, consignando el en 
recuadro la cantidad de lubricante en gramos que se utilizó. 
 
•Engrase de rodamientos (Engrase Rodami): Este campo se debe diligenciar, consignando el 





•Revisión/cambio de filtros (Rev/Cbio Filtros). Este campo se debe diligenciar, consignando el 
en recuadro un chulo indicando que la labor se realizó.  
 
 
Para que cada una de estas actividades se den de manera adecuada y cumpliendo los tiempos 
establecidos se estructura un calendario  
 
 
Tabla 10. Calendario de lubricación 
 
      Fuente. Propia  
 
 
Dicho calendario se establece con el fin de que haya una adecuada distribución de  la carga de la 
ruta de lubricación, es decir, que por medio de la misma se busca que haya un equilibrio y por 





Para el adecuado manejo del mismo se establecen una serie de símbolos que poseen significados 
específicos como son:  
 
D: Realizar todas las actividades de la ruta de lubricación DIARIA (todos los días)  
  
B: Realizar todas las actividades de la ruta de lubricación BIDIARIA (cada dos días)  
  
S1: Realizar el engrase de las chumaceras, esta actividad se realiza una vez por semana los días    
miércoles  
       
S2: Realizar la lubricación de partes móviles y del canasto, esta actividad se realiza una vez por 
semana los días viernes    
     
Q: Realizar todas las actividades de la ruta de lubricación QUINCENAL  
  
M1: Realizar el engrase de los acoples, esta actividad se realiza mensualmente y coincide con los 
paros quincenales  
  
M2: Realizar el engrase rodamientos del motor, esta actividad se realiza mensualmente  
 
T: Realizar la revisión y cambio de filtros, esta actividad se realiza cada 3 meses   
 
SM: Paro semestral   
 
Como se puede observar la reorganización de los datos maestros para lograr una idónea 
planificación de la lubricación en los ingenios involucra una serie de actividades que como se 
dijo anteriormente se realizan de manera más eficiente si se desarrollan aplicando la herramienta 
tecnológica SAP. Por esto se procede a crear planes de mantenimiento para cada una de las 
frecuencias de lubricación, se establece una norma de liquidación para cada uno de los planes 
dependiendo de los equipos revisados de cada centro de costo, y así distribuir de forma equitativa 
los gastos incurridos en estas revisiones. 
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 Tabla 11. Ejemplo distribución de norma de liquidación de las rutas de lubricación   
 














     
Entonces, el desarrollo de estos permite determinar las áreas en donde se involucran equipos y 
máquinas que deben ser sometidos a mantenimiento preventivo, las actividades desarrolladas por 
los mismo, el tiempo en que se hace y otros aspectos más permiten que se logre estructurar una 
ruta de lubricación que se direccione a que haya eficiencia, calidad y costos reducidos que no 
afecten la rentabilidad. 
 
Concluyendo, es preciso establecer que en los ingenios el mantenimiento preventivo y por ende la 
etapa de la lubricación son de obligatoriedad, solo así se logra detectar a tiempo los desgastes y 
daños de las máquinas o equipos; logrando desarrollar los correctivos necesarios  y con esto 
contribuir a que en todo momento haya un nivel productivo que le permita a esta empresa ser 
competitiva y además de gozar de una estabilidad económica, como se dijo anteriormente el 
desarrollo de este proceso hace posible que se reduzca los costos que afectan directamente la 
rentabilidad de cualquier organización. 
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3. RELACIÓN DE CONSUMOS DE ACEITE Y TEMPERATURAS DE LOS 
EQUIPOS DE FÁBRICA 
  
 
Debido a que en el proceso de fabricación de azúcar intervienen equipos que trabajan con cargas 
y/o velocidades altas, se debe garantizar que siempre estén con una película adecuada de 
lubricante, tal como sucede con los molinos que son el caso más crítico debido a que estos 
trabajan a desgaste, con cargas muy altas y velocidades muy bajas y al no tener la película 
adecuada de lubricante se produce rozamiento entre el eje de las masa y los bronces de la cajas 
del molino, la fricción entre ambos produce calor el cual progresivamente disminuye la 
viscosidad y por ende el espesor de la película del lubricante. 
  
Si los bronces se desgastan, se pierde el ajuste entre las masas del molino provocando una menor 
extracción de jugo, aumentando la concentración de sacarosa del bagazo al salir del último 
molino y desaprovechando materia prima para la fabricación de azúcar, por otra parte el cambio 
de estos bronces es un proceso arduo ya que se debe desmontar todo el molino lo cual requiere 
varios días y un amplio personal, lo cual por costos, descarta la posibilidad de realizarlo en una 
parada no programada. 
  
Es importante enfatizar que el control del uso de los lubricantes es muy significativo para la 
empresa, ya que se consigue reducir los costos y con estos contribuir a una rentabilidad estable. 
  
Entonces, es importante que en la empresa se lleve un control de la temperatura y del consumo 
de los equipos críticos del proceso y para lograrlo se utiliza la información consignada en el 
formato único de la ruta de lubricación mencionado anteriormente y con base a estos datos se 
crea una hoja inteligente en Excel para crear gráficas automáticamente con los datos consignados 




4. CREACIÓN DE PROCEDIMIENTO PARA REALIZACIÓN DE PEDIDOS DE 
MATERIALES DE LUBRICACIÓN 
 
Ya teniendo identificados los equipos objeto de lubricación y las actividades que se realizan cada 
uno, es necesario establecer que partes de cada equipo requieren ser lubricadas y cuál es el 
lubricante indicado para cada aplicación, teniendo en cuenta la velocidad, la carga y la 
temperatura de trabajo, buscando  con esto que el lubricante que se aplique contribuya a 
minimizar  el desgate  de los equipos y por ende evitar el aumento de costo por compra de nueva 
maquinaria para poder que haya un proceso productivo dinámico. Por esto se crea un formato 
para recopilar y organizar la información de cada equipo, el centro de costo al que pertenece, las 
partes a lubricar y el lubricante utilizado. 
 
Tabla 12. Tabla de recopilación de información de equipos  
 
              Fuente. Propia 
 
Con base en esta información, se crean planes de manteniendo para cada uno de los lubricantes. 
Para asegurar la correcta distribución de los costos, se configura la norma de liquidación para 
cada uno de estos planes, dependiendo la cantidad de partes que se lubrican pertenecientes a cada 
centro de costo. 
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Tabla 13. Distribución de norma de liquidación para planes de consumo de lubricante 
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